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Resumen

La investigacion tuvo como objetivo general, implementar la planificacion de
requerimiento de material para mejorar significativamente la productividad de la
empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023. Empresa que esta dedicada al servicio
de tendido de cable de media tension y tendido de fibra Optica. El tipo de la
investigacion fue de tipo aplicada y disefio pre experimental. La poblacion y muestra
gue se tomd en cuenta fue las ordenes de servicio realizadas desde el mes de
noviembre del afio 2022 hasta el mes de marzo del presente afio para tener
precedente de la productividad que tenia la empresa, luego de la mejora en el mes
de abril se tomaron los datos de los meses de abril hasta junio, se utilizaron como
herramientas, las fichas de observaciones y guias de entrevistas que nos han
permitido diagnosticar el estado actual de la empresa y sus principal causa raiz de
sus problemas como son las baja productividad a causa de las falta de stock e
incumplimiento de atencién en el plazo establecido por proveedores. Se implementd
el MRP logrando mejorar la productividad realizando cambios en formas de realizar
los requerimientos y estableciendo cuales son los materiales que son indispensables
para la produccion.

Palabras clave: Logistica, ABC, Ishikawa, productividad, tendido de cable.
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Abstract

The general objective of the research was to implement material requirement
planning to significantly improve the productivity of the company A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023. Company that is dedicated to the service of laying medium
voltage cable and fiber optic laying. The type of research was applied and pre-
experimental design. The population and sample that was taken into account was the
service orders made from November 2022 to March of this year to have precedent of
the productivity that the company had, after the improvement in the month of April the
data of the months of April to June were taken, Observation sheets and interview
guides were used as tools that have allowed us to diagnose the current state of the
company and its main root causes of its problems such as low productivity due to lack
of stock and non-compliance with attention within the deadline established by
suppliers. The MRP was implemented, improving productivity by making changes in
ways of carrying out the requirements and establishing which materials are

indispensable for production.

Keywords: Logistics, ABC, Ishikawa, productivity, cable laying.
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I. INTRODUCCION

La globalizacion y el aumento de las tecnologias han reducido las barreras de
comunicacion entre los paises, lo que ha incrementado la competitividad de los
mercados. En este contexto, dichas empresas, sobre todo aquellas en proceso de
crecimiento, requieren estrategias para adaptarse a la demanda actual e
incrementar sus cuotas de mercado, en la busqueda de captar mayores ganancias
(Purnamadewi et al., 2022).

Sin embargo, la mayor parte de las empresas presentan inconvenientes
relacionados con la gestién de sus inventarios como la falta o exceso de stock y/o
recursos materiales, incumplimiento con el dia en que se pacta la entrega de los
pedidos y altos costos operativos que comprometen la calidad de atencion al
cliente. En ese sentido, se torna importante no solo percibir ingresos, sino
garantizar un producto o servicio de calidad (G6nzalez, 2020).

En el Perq, la ineficacia de los procesos de produccion o servicios se encuentra
vinculada con la ausencia de planificacion de las empresas, que impide la
organizacion de los insumos y/o materiales, maquinaria y recursos humanos. Esta
situacion causa una baja productividad empresarial, que se ve reflejada en los
sobrecostos y consiguientes pérdidas. La logistica resulta fundamental para las
empresas, sobre todo, para aquellas que manejan amplios stocks de inventarios;
sin embargo, la falta de conocimiento de los procedimientos causa deficiencias en
estos procesos (Huaman et al., 2020).

De acuerdo con el Comité de Comercio Exterior, las empresas peruanas, sobre
todo microempresas, presentan una variedad de barreras para realizar un proceso
logistico estructurado. En primer lugar, existe un 38.5% de empresas que no
cuentan con area logistica, lo que dificulta la gestion de proveedores y el proceso
de abastecimiento de materiales y productos. Ademas, los costos de logistica
representan el 16% del total de las ventas y existe un 40% de empresas que no
cuentan con un sistema de gestion de almacenes, debido a que se trata de
herramientas tecnolégicas especializadas, cuya utilizaciébn resulta compleja
(COMEX, 2022).

Esto refleja la necesidad de contar con herramientas de planificacién que ayuden a
mantener el control del suministro. La Planificacion de Requerimiento de Materiales

(MRP) es una herramienta que se enfoca en cumplir con tres objetivos basicos:



mejorar la disposicion de materiales para la produccion o prestacion de servicios;
garantizar que el producto o servicio se entregue o realice en el momento en que
el cliente lo requiera; mantener un nivel éptimo de productos terminados o stock de
materiales y, finalmente, planificar las 6rdenes de compra y entrega (Cipta et al.,
2023).

Esta investigacion se centré en A&N Proyectos S.A.C., empresa dedicada desde el
afio 2001, en el Peru, a la prestacion de servicios de consultoria, estudio, disefio
de proyectos de gran escala, uno de sus proyectos es el Proyecto Modernizacion
de la Refineria de Talara (PMRT), en la cual brinda servicio de tendido de cable de
media y baja tension, tendido de fibra 6ptica, instalacion de luminarias etc. En la
actualidad la empresa enfrenta serios problemas con el tendido de cable, ya que
no cuenta con una proyeccion adecuada y no realiza un adecuado procedimiento
de requerimiento de materiales lo que genera tiempos muertos ya que muchas
veces no se tiene el material y la cantidad adecuada para avanzar el trabajo, en
especifico en el &rea logistica de A&N Proyectos S.A.C., en donde se evidencio
mermas por desorden en el almacenamiento, deterioro y obsolescencia de material
por el disminuido rendimiento en el proceso, pérdidas por altos movimientos de
insumos, pérdidas por no recepcionar correctamente los insumos, reducido espacio
para el almacenamiento y ambientes en inadecuadas condiciones para laborar.
Debido a esta situacion, se plante6 como problema general: ¢ Determinar en qué
medida la planificacion de requerimiento de materiales mejora la productividad de
la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 20237

Ademas, se plantearon los siguientes problemas especificos: (a) ¢Cual es la
situacion actual de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 20237?; (b) ¢ Cuales
son los pasos para la aplicacion del MRP en A&N Proyectos S.A.C., Piura, ¢,20237?;
(c) ¢ Cémo mejora la eficiencia con la aplicacion de la planificacién de requerimiento
de materiales en A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023? y (d) ¢Como mejora la
eficiencia con la aplicacion de la planificacion de requerimiento de materiales en
A&N Proyectos S.A.C., Piura, 20237

La investigacion se justifica teéricamente, puesto que, contribuye con la revision de
las teorias que sustentan la planificacién de requerimiento de materiales, brindando
informacion sobre esta metodologia y su importancia para mejorar la logistica de

las empresas. Asimismo, se justifica de manera metodologica, ya que, se



construyeron los instrumentos idoneos para medir las variables de estudio, los
cuales fueron sometidos a la validacién de expertos siendo un precedente para
investigaciones posteriores que aborden variables similares. Por ultimo, se justifica
de manera practica, ya que permite que la empresa A&N Proyectos S.A.C, mejore
la organizacion, abastecimiento y control de materiales utilizados en la realizacion
de los servicios que brinda. De esta manera, se cumplird con los servicios dentro
del tiempo pactado, logrando incrementar sus niveles de productividad.

El objetivo general planteado en la investigacion fue: Determinar en qué medida la
planificacion de requerimiento de materiales mejora la productividad de la empresa
A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023

Asimismo, se plantearon como objetivos especificos los siguientes: (a) Realizar un
diagndstico de la situacion actual de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura,
2023; (b) Aplicar la planificacion de requerimiento de materiales en la empresa A&N
Proyectos S.A.C., Piura, 2023; (c) Determinar en qué medida la planificacion de
requerimiento de materiales mejora la eficiencia de la empresa A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023 y (d) Determinar en qué medida la planificacion de
requerimiento de materiales mejora la eficacia de la empresa A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023.

Finalmente, se plante6 como hipotesis general: La implementaciéon de la
planificacion de requerimiento de material mejora significativamente la
productividad de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023.

Como hipétesis especificas: (a) La planificacibn de material mejora
significativamente la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023 y
(b) La planificaciéon de requerimiento de material mejora significativamente la

eficacia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023.



ll. MARCO TEORICO

En el ambito internacional se tiene a Urbano et. al (2021), quienes tuvieron como
finalidad mejorar la productividad, toma de decisiones y control de insumos con las
herramientas implementadas de un Programa Maestro de Produccion (PMP) y
también del Programa de Requerimiento de Materiales (MRP). La investigacion fue
experimental, aplicada y explicativa. Se tuvo como muestra a los procesos de una
empresa maderera y el instrumento para recolectar los datos fue una ficha de
observacion. Los resultados encontrados fueron ineficiencia en el proceso de
entrada de materias primas, problemas de abastecimiento, control de inventarios y
deficiente control de los pedidos de los clientes. Se realizé la implementacion del
PMP y MRP que const6 de seis (06) pasos. Luego de la implementacion se observé
que, se mejord el proceso de planeacion de insumos, se optimizd el recurso
econémico en un 35% (debido a que se anticiparon las compras y cantidades
necesarias); y por ultimo, se logré liberar un 55% del espacio fisico del almacén,
concluyendo que las herramientas desarrolladas mejoraron la productividad, toma
de decisiones y control de insumos de la empresa.

Suresh y Eldhose (2018) tuvieron como finalidad determinar los factores que
afectan la productividad de la construccion de la empresa estudiada e identificar los
factores criticos utilizando el Método de indice de Importancia Relativa (RII). La
investigacion fue aplicada y experimental. Asimismo, se aplicé una encuesta y
entrevista a una muestra de 85 ingenieros y contratistas. Segun la aplicacion, se
definieron los factores relacionados con el trabajo, materiales y equipo; a los cuales
se les asigno un puntaje del 1 — 5 segun la priorizacion de factores y se utilizé el
meétodo de indice de importancia relativa para clasificarlos. Los resultados finales
fueron clasificados por indices de Importancia relativa y rangos de factores, dénde
los mas predominantes fueron 98.8% nivel de habilidad del trabajador, 96.4%
experiencia laboral, para los factores relacionados con el trabajo; y 96.4% de
planificacion de necesidades de materiales, 95.5% control de calidad del material y
93.1% inspeccion periddica. Concluyeron que la productividad es un factor que
afecta el rendimiento general de una empresa en y para mejorarlo se debe realizar
un estudio de los factores que pueden influir de manera positiva o negativa.
Lestari y Nurdiansah (2018) en su estudio tuvo como objetivo planificar las

necesidades futuras con el enfoque MRP mediante la prevision, creacion de un Plan
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Maestro de produccion (MSP) y analisis de costos. El estudio fue aplicado y
experimental; y se realizdé en una empresa papelera por el periodo de un (01) afio
a través de fichas de observacién de una base de datos historicos y lista de
materiales. Los resultados arrojados fueron que para el pronédstico de la demanda
se debe utilizar el método de regresion lineal y en el MRP efectivo el método lote
por lote (LFL) permitiendo una reduccion de costos en un 90.06% en comparacion
al método de requerimientos de periodo fijo (FPR) que era utilizado por la empresa
anteriormente. Concluyendo que se puede optimizar los costos usando el plan de
requisitos de material (MRP) con el método de lote por lote.

Cipta et. al (2023) buscaron aplicar el método MRP para maximizar las ganancias
de la empresa NR Brownies. El estudio fue experimental de tipo cuantitativo, la
observacion fue la técnica empleada y los registros de datos de la empresa durante
el periodo marzo — agosto del 2022 se utilizaron como instrumentos. Los resultados
de la implementacion dieron los datos necesarios para la aplicacion del MRP y
brindaron informacién para la determinacion de los productos base, creacion de la
lista de materiales o BOM, el Programa Maestro de Produccion o MPS y el célculo
de cantidad neta necesaria utilizando los métodos Lot for lot (LFL), Economic Order
Quantity (EOQ) y Periode Order Quantity (POQ). Finalmente, se realizé el llenado
de la tabla MRP en funcién del numero de compras contenida en cada método con
el menor gasto. Concluyeron que la aplicacién del método MRP en la empresa de
NR Brownies mediante el calculo de tamafo de lote proporciond los resultados
minimos sobre el costo total de produccion, ayudo a controlar las materias primas
en inventario y logré maximizar las ganancias de la empresa.

Putri y Rosydi (2020) tuvieron como objetivo analizar y ordenar el inventario de
existencias para implementar un programa de pedidos efectivo basado en MRP. El
estudio fue experimental y se utiliz6 como muestra a los operarios y el personal de
la empresa, los datos fueron recolectados con los instrumentos de guia de
observacion y entrevista. Luego de la implementacion de MRP, los resultados
mostraron que el stock de seguridad, la capacidad de almacén, la demanda y la
capacidad de camiones mejoraron la gestion y estabilidad de los pedidos, evitando
las reordenes; por tanto, la empresa solo debia realizar el requerimiento de un
producto 5 veces en vez de 7, como sucedia antes de la implementacion.

Concluyeron que la empresa luego de la implementacion del MRP redujo la



frecuencia de pedidos y que su inventario fue mas estable y cercano a lo
demandado.

En el ambito nacional se tiene el estudio de Medina (2019), En su investigacion
tratd de implementar un plan de mejora de procesos que permitiera optimizar la
gestion de requerimientos clave en los expedientes previsionales. El estudio fue
aplicativo y descriptivo, con un disefo cuasi-experimental en el que se
administraron pretest y postests en orden cronologico. La muestra de estudio fueron
todos los requerimientos realizados en la empresa y la técnica para la recoleccion
de datos fueron fichas de observacion. El pre test dio como resultado que existia
un elevado nivel de pedidos al area de logistica extemporanea al requerimiento
bimestral, ademas un alto nivel de stock de productos innecesarios para la
produccion y un bajo nivel de stock de productos de alta, trayendo consigo retrasos
en la linea de produccion. La investigadora implementd la metodologia MRP,
determind los materiales vitales para la produccion y capacito a los trabajadores de
la empresa en la metodologia MRP. En los resultados post test se logré reducir 2.6
en promedio los pedidos y se obtuvo un 35% de mejoria con respecto a la muestra
inicial. Se concluyé que la implementacion metodologia MRP fue de utilidad en la
empresa obteniendo mejoras en los indicadores evaluados.

Acuia (2018) En su investigacion de maestria busco establecer una relacion entre
el uso de un sistema MRP y el control de inventarios en la empresa en estudio. El
estudio fue no experimental en términos descriptivos y correlacionales. El grupo de
estudio fueron todos los trabajadores de Julio Crespo Peru S.A.C. con una muestra
de 60 personas se utilizd un cuestionario que permite el analisis y medicion de
diferentes temas. El coeficiente de correlacion de Spearman hallado en el analisis
de resultados fue de 0.532 con un p=0.000, por lo que se aceptd la hipotesis que
existe una relacion entre ambas variables. El investigador concluy6 en afirmar la
correlacién entre el sistema MRP y la gestion logistica.

Salvador (2021) investigd la relacion existente entre el sistema MRP vy la
productividad en un hospital, mas concretamente en la sala de operaciones. El
enfoque del estudio fue cuantitativo, de tipo basico, descriptivo, correlacional y
transversal. Asimismo, la poblacién fue de 120 trabajadores y para la recoleccion
de informacién se utilizé6 un cuestionario. El nivel de confiabilidad Alpha de

Cronbach observada en los resultados fue de 0.837 para el Sistema MRP y en



cuanto a la productividad, este fue de 0.861. En la misma linea, el coeficiente de
correlacion Rho Spearman fue de 0.932, estableciéndose la relacion entre las
variables. La conclusién fue una correlacion positiva y significativa, o sea que, a
través de la implementacién del Sistema de MRP en la sala de operaciones del
hospital, la produccion incrementaria y el control de los insumos o material médico
tendria mayor planificacion y sistematizacion.

Lozada (2022) realiz6 un estudio para establecer la relacion entre el Modelo MRP
y la distribucion de materiales de educacion en una UGEL. El estudio fue
cuantitativo, transversal, correlacional y no experimental. Se aplic6 dos
cuestionarios a los empleados del area de abastecimiento de la UGEL, los mismos
que conformaron la poblacion de estudio. Los resultados fueron los siguientes: el
75% no tuvo una percepciéon adecuada de la Planificacion de requerimiento de
materiales y el mismo porcentaje no la tuvo de la lista de materiales, el 63% tuvo
una percepcion inadecuada del Plan maestro de produccion, y el 75% del estado
de stock. El 75% de los trabajadores calificaron la distribucién de materiales como
insuficiente. La conclusion del investigador fue que la Planificacion MRP se
encontraba relacionada lineal, directa y fuertemente con la Distribucién de material
estudiantil, obteniendo un r de Spearman de 0.85.

Calmet y Rosas (2022) en su tesis tuvieron como objetivo demostrar la efectividad
al aplicar el MRP con el fin de mejorar el control sobre el proceso de produccién en
una empresa veterinaria. Se tratdé de un estudio de caso, de disefio cuasi-
experimental. Para la toma de datos se utilizaron encuestas y entrevistas. La
aplicacién del MRP obtuvo los siguientes resultados: ayud6 a aumentar los niveles
de servicio, se redujo la inversion en inventarios, las roturas de stock, el consumo
y pérdidas de costos de ventas. Finalmente, los investigadores concluyeron que se
cumpli6 de manera satisfactoria el objeto del estudio con la aplicacion de
herramientas de ingenieria, incluido el MRP y se logré una mejora sustancial en las
funciones del proceso productivo de la empresa veterinaria.

En las siguientes lineas, se exponen las bases conceptuales y tedricas
relacionadas con cada una de las variables de la investigacion. Los errores en la
determinacién de los materiales, pueden retrasar el proceso de produccion, por ello
contar con un control de las materias primas es fundamental, ya que se vincula

directamente con la rentabilidad de las empresas.



El MRP, es una técnica para determinar la cantidad y el tiempo para comprar los
materiales necesarios para cumplir con el proceso productivo. Para ello, se vale de
una lista de materiales utilizados, el inventario de la empresa y el Programa Maestro
de Produccion (Hasanti et al., 2019). EI MRP, establece un cronograma (plan de
prioridades) que muestra los componentes requeridos en cada nivel del proceso
productivo y, en relacion con las fechas de entrega, calcula el tiempo en que se
necesitaran estos componentes (Regina et al., 2021).

Uno de los objetivos princiales de MRP es evitar la escasez de materiales y el
execeso de muchas existencias garantizando que las fechas de vencimeinto
coincidad con la fecha de solicitud. Para ello, divide cada componente en partes y
subensamblajes, y planifica que esas partes entren en stock cuando sea necesario.
Este sistema, ayuda a los fabricantes a determinar exactamente cuando y cuanto
comprar y procesar materiales segun el analisis historico de los pedidos de venta,
los pedidos de produccidn, el inventario actual y las previsiones. (Maya et al., 2020).
Este tipo de planificacion, involucra dos tipos de demanda. En primer lugar, la
demanda independiente, la cual se genera por motivos externos a la empresas,
como la decision de los clientes o la necesidad de reparaciébn de componentes.
Mientras que, la demanda dependiente, surge de las expectativas de ventas
empresariales en bienes o servicios, es decir, implica la elaboracion de un
prondéstico de demanda (Gavifio et al., 2021).

Un MRP, necesita de tres componentes de entrada importantes: Programa Maestro
de Produccion Estado de inventario y Lista de materiales (componentes, piezas y
recursos) y. El primer componente, es un plan de produccién que describe la
relacion entre la cantidad deseada de cada tipo de producto y el tiempo de
suministro. Un programa maestro de produccién debe ajustarse peridodicamente de
acuerdo a la demanda y desarrollarse adecuadamente, para evitar que cambios
menores en este programa, provoquen cambios significativos en el tiempo o la
cantidad en los pedidos (Permane y Andriani, 2021).

En segundo lugar, la lista de materiales, describe los productos de manera
detallada, identificando las piezas, componentes y recursos que se encesitan para
su fabricacion. Este paso, implica la descomposicion del producto final, para el cual
se pueden emplear diferentes herramientas de esquematizacion, como el “arbol”,

que divide los materiales en niveles (Jacobs y Chase, 2018).



Figura 1. Descomposicion de producto final

Nivel O

| 1 1

weiz (o |[e][F|[e][#]
Fuente: Jacobs y Chase (2018)

En la figura 1, se puede observar la descomposicion de un producto final: Nivel 0,

corresponde al producto final; Nivel 1, formado por los componentes del producto
final (B y C) y el nivel 2, esta formado por los componentes intervenientes en la
elaboracién de los componentes de nivel 1.

Por ultimo, el registro de inventarios, contiene la informacion de la relacion de los
componentes de un proceso, que permiten obtener los requerimientos brutos y
netos, de esta manera, brinda informacion sobre los componentes que seran utiles
en cada etapa de la actividad, asi como la cantidad del producto final a fabricar en

funcién de las recepciones programadas (Lienardo y Fuk, 2020).



Figura 2
Esquema de la Planeacion de Requerimientos de Materiales o MRP

EStr'?t?g'a ] Prondstico Compras
administrativa de la demanda
i ;;ec;imiiac;_rles a Prondsticos a corto plazo i .
Planeacién de < 0P > Planeacion y
la capacidad t_:ontrol d_e
Capacidad de las Estado de las inventario
pa existencias y A
Maquinas y la cargas en el
Fuerza de trabajo taller
> Programa
Procesamiento de maestro de Requerimientos
pedidos delos —» produccion -t
clientes
\ 4 .
Ordenes de reabastecimiento
Planeacion de >
requerimiento Niveles de inventario de
de materiales , produccion en proceso
Pedidos
planeados
Cargas y cuellos de Programacion
Botella previstos - a corto plazo
Cargas
Y
Entrega,
Eficiencia en taller despacho y Estado del trabajo y cargas en taller
control de
inventario

Fuente: Reyes (2011)

En la siguientes lineas se detallaran cada una de las dimensiones del MRP:
» Plan Maestro de Produccion (MPS)

También llamado MPS, por sus siglas en inglés, se encuentra orientado a productos
finales y detalla el volumen de productos para su realizacion en un periodo y durante
una corta planeacion (Aparicio, 2018).

El MPS se define como una determinacion operativa de productos elaborados luego
de la planificacién. Posee las siguientes caracteristicas:

(a) Determina qué se debe hacer y cuando se debe hacer.

(b) Se encuentra establecido por productos especificos y no agrupados.

(c) No es un pronéstico, sino una planificacion de la produccion.
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El Plan Maestro de Produccién permitira programar los pedidos de produccion, los
requerimientos de componentes y la capacidad de produccion para definir las
horas-maquina y el personal a utilizar.

Ademas el MPS va a permitir definir la entrega a los clientes, en virtud de lo que se
va a fabricar y cuando se fabricara (lo que se persigue es que no exista demoras
en la programacion de fechas). También determinard la financiacion de stocks, ya
anticipa la evolucion de stocks que permiten entender las necesidades de
financiamiento. Ademas, determina el beneficio financiero al conocerse los flujos
de entradas y salidas y ademas la inmovilizacion financiera. Finalmente, el MPS
permite repartir tareas (Yangez, 2007).

Por otra parte, el objetivo que persigue el Plan Maestro de Produccién es definir el
lead time de produccién por articulo fabricado por una empresa. La capacidad
instalada, los tiempos de produccion y los recursos son aprovechados
eficientemente con la capacidad productiva de plantay el lead time de proveedores
(Aparicio, 2018).

» Lista de Materiales (BOM)

De acuerdo con Pérez (2007), los productos que se encuentran a nuestro alrededor
estan formados por diversas materiales, partes o componentes. Por ejemplo, si
contamos con un filtro, podemos observar que se encuentra conformado por
carcasa, papel celulosa y boquilla que sujeta el portafiltro. Asimismo, el soporte se
encuentra fabricado por una cantidad de material plastico y elementos metalicos.
Se denomina Lista de materiales o BOM al registro de materiales considerando
detalles precisos de cada elemento, cantidades y material que se necesitan en la
elaboracion de un articulo final.

Dichas listas forman parte fundamental de la estructura de informacion, siendo el
control de produccion y la programacion dependientes de ellas. De acuerdo al
contexto de produccién, la lista de materiales se podra llamar también lista de
componentes, lista de formulas o lista de especificaciones (Aparicio, 2018).

Para la obtencion de un articulo final, en la Lista de materiales debe indicarse los
articulos y las cantidades necesarias para su produccién. Cuando se calcula la
demanda dependiente de dichos articulos entonces se podra conocer la demanda

indepndiente del articulo final.
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La Clave de niveles se usa para identificar la Lista de materiales, esta clave abarca
desde el nivel “0” al nivel “n”. El nivel “0” corresponde a un producto terminado que
no es usado como un componente de otro producto, el nivel “1” corresponde a un
producto que es un producto terminado y una parte de otro producto terminado al

mismo tiempo. Por ultimo el nivel “n” corresponde a un componente de otro
componente de nivel n-1. La Figura a continuacion ejemplifica un esquema de lista

de materiales (Reyes, 2011).

Figura 3
Niveles en una Lista de Materiales
Nivel
0 )
)
1 N
2 E (2)
3 /I;)-\ H (6
&) ©
4 AN

Nota. A) Niveles de estructura fisica B) Codificacion de bajo nivel de los
componentes.
Fuente: Reyes (2011)

» Estado de inventario

De acuerdo con Flores (2008), un estado de inventario retne las cantidades de los
productos disponibles en planta o en progreso de fabricacion, donde se debe
conocer la fecha de recepcion de las mismas.

De acuerdo con lIsuiza (2017), consta de las cantidades de los productos que
cuentan con referencias de la organizacion y que se encuentran disponibles o en

proceso de ser fabricados, elaborados con el objetivo de generar un Programa
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Maestro de Produccion al estudiar las cantidades y conocer las fechas de
disponibilidad de los productos, lo que conlleva al conocimiento del stock de
productos para que se calcule las cantidades y puedan consumirse los stocks que
No son necesarios.

El estado de inventario posee un registro que se inventaria y actualiza para todos
los productos. Los datos siguientes se deben tener en consideracion segun Isuiza
(2017):

(a) Uso de codigos para identificar los articulos.

(b) Los materiales o articulos disponibles.

(c) Contar con un nivel de stock.

(d) Tiempo de abastecimiento de cada uno de los articulos.

= Productividad

En cuanto a la productividad, se define como la capacidad que tiene un sistema
para producir, es la relacion que se tiene entre los productos que son obtenidos y
los recursos que son empleados (Isuiza, 2017). De acuerdo con Prokopenko
(1989), se refiere a la produccién de un sistema productivo o de servicios y su
relacion con los recursos que se utilizan. Es de este modo que la productividad se
define como la utilizacion de manera eficiente del trabajo, energia, recursos,
materiales o informacién durante la actividad productiva de bienes o servicios.

Para calcular la productividad se utiliza la férmula a continuacion:

Produccién

Productividad =
Total de recursos utilizados

La eficiencia y la efiacia se presentan en la investigacén como dimensiones de la

productividad y son definidas a continuacion:
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» Eficiencia

La eficiencia se obtiene a través del logro de un resultado deseado utilizando una
cantidad minima de insumos (Aparicio, 2018). La eficiencia se encuentra
relacionada con la productividad pues es utilizada como indicador para su medicion.
Aqui resalta la cantidad de un producto, mas no su calidad. Se encuentra asociada
con el uso de recursos.

La eficiencia se calcula con la siguiente formula:

L Pedidos perfectamente entregados
Eficiencia = - x 100
Total de pedidos entregados

= Eficacia

La eficacia se define como la puesta en valor de la elaboracion de un producto o
la ejecucion de un servicio brindado. Se trata de un indicador que favorece la el
calculo completo de la productividad (Isuiza, 2017). La eficacia va a implicar que se
obtenga resultados deseados y sea un reflejo de la cantidad o calidad que se
percibe (Aparicio, 2018).

La eficacia se calcula con la siguiente formula:

S Despachos cumplidos a tiempo
Eficacia = - x 100
Despachos requeridos
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. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Corresponde a una investigacion de tipo aplicada. Segun Baca (2022) una
investigacion de este tipo usa los conocimientos, conclusiones y hallazgos de las
investigaciones basicas para solucionar problemas especificos. Asimismo, este tipo
de investigaciones son respaldadas por teorias consolidadas a fin de aplicar

herramientas elaboradas previamente.

3.1.2. Disefo de investigacion

El disefio de la investigacion fue de tipo preexperimental. Este tipo de disefios
poseen grupos de control minimo y no se genera aleatorizacion de los participantes.
De acuerdo con Hernandez et al. (2014) se realiza una prueba inicial y otra posterior
al tratamiento realizado con el propdsito de establecer relaciones entre las
variables.

Se tiene el siguiente disefio de investigacion:

ST P; Py

Donde:

STC = Servicio de tendido de cable eléctrico

Pi = Productividad inicial

P: = Productividad final

X = Planificacién de requerimiento de materiales
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3.2 Variables y operacionalizacion

La investigacion presenta las siguientes variables: en primer lugar, la Planificacion
de Requerimientos de Materiales (variable independiente), y en segundo lugar la
productividad (variable dependiente).

De acuerdo con Condori (2007), la Planificaciéon de Requerimiento de Materiales o
MRP (Material Requirement Planning) constituye una herramienta para la
planificacion de las necesidades de material en una empresa. Este sistema de
gestién de materiales y stock responde a las interrogantes de cuanto aprovisionarse
y cuando hacerlo.

La productividad de acuerdo con Carro y Gonzalez (2012), es definida como la
medicién de un proceso productivo expresado por medio de la proporcién de las
salidas o productos y los recursos que se utilizaron para generarlos o entradas.
Segun Arana (2015) la productividad se define como el cociente obtenido de los
productos resultantes de un sistema productivo y los recursos invertidos para lograr
dicha produccion.

En el Anexo 1 se muestra la Tabla que corresponde a la operacionalizacion de

variables.

3.3. Poblaciéon, muestra, muestreo, unidad de analisis

Tabla 1
Poblacion, muestra, muestreo y unidad de andlisis de la investigacion

Unidad de analisis Poblacion Muestra Muestreo

Servicio de tendido Ordenes de servicio de Ordenes de servicio

de cable eléctrico tendido de cable de tendido de cable 5
or
brindado por la eléctrico atendidas por eléctrico atendidas o
conveniencia

empresa A&N la empresa A&N entre mayo y junio
Proyectos S.A.C. Proyectos S.A.C. en el del afo 2023.
afno 2023.

Fuente: Elaboracién propia

16



Tabla 2

Muestra
MUESTRA
Pretest (productividad inicial) Noviembre 2022 — Marzo
2023
Aplicacion de la Planificacion de .
Requerimientos de Materiales Abril 2023
Post-test (productividad final) Abril 2023 — Junio 2023

Fuente: Elaboracién propia

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Se utilizaron las técnicas descritas a continuacion:

3.4.1.1. Observacion

Esta técnica se encarga de observar fendmenos, hechos o casos y recolectar los
datos observados para un andlisis futuro. La técnica de la observacion capta la
realidad a estudiar por medio de los sentidos para luego ordenar dicha informacion
(Aparicio, 2018).

3.4.1.2. Andlisis documental

Por medio de esta técnica se revisaron reportes de produccion diaria en el servicio
de tendido de cables eléctricos de media y baja tension a fin de conseguir los datos

para la determinacién de la eficacia, eficiencia y productividad.

3.4.2. Instrumentos de recoleccién de datos

En cuanto a los instrumentos, se aplicaron los siguientes:

Ficha de observacion: mediante esta ficha se registraron los datos observados en
el proceso de tendido de cables eléctricos, en cuanto al Plan Maestro de
Produccion, Lista de materiales y Estado de inventarios.

Ficha de reporte de datos de servicio: mediante esta ficha se recolectaron los
datos de los reportes de produccion del servicio tendido de cables eléctricos que
permitieron el calculo de la eficacia, eficiencia y productividad.
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Validacion

Se considera a la validez como el grado de cumplimiento que se espera en una
investigacion. Es la capacidad de medicion de una variable utilizando criterios que
sean capaces de mostrar resultados confiables. Los instrumentos que se van a
recolectar los datos en la investigacion fueron se validaron a través del juicio de
tres expertos, otorgando cada uno de ellos su respectiva conformidad. La lista de

validadores se muestra a continuacion:

Tabla 3
Lista de validadores
Grado académico Apellidos y nombres Resultado
Magister en docencia
_ o Sosa Panta Gerardo Conforme
universitaria
Magister en Ingenieria Severin Augusto
. ] Conforme
Ambiental Fahsbender Céspedes

Magister en informatica  Cupen Castafieda Oliver Conforme

Fuente: Elaboracion propia
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Los instrumentos utilizados, asi como su validacidén se encuentra en la parte de Anexos.

Tabla 4

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos de la investigacion

Variable

Dimension

Indicador

Unidad de analisis

Técnica

Instrumento

Planificacion

de

requerimiento de

materiales
(V1)

Productividad
(VD)

Plan maestro

de produccion

Estado de

inventarios

Lista de

materiales

Eficiencia

Eficacia

Numero de pedidos entregados

X100
Total de pedidos planificados
Ventas acumuladas
Inventario promedio
Solicitud de pedidos
X100

Unidades disponibles de pedido

Numero de solicitudes correctamente entrega

das

Total de solicitudes entregadas

Numero de despachos cumplidos a tiempo
Total de despachos requeridos

X100

X100

Servicio de tendido de

cable eléctrico
brindado por la
empresa A&N

Proyectos S.A.C.

Observacioén

Observacioén

Observacioén

Analisis

documental

y entrevista

Ficha de

observacion

Ficha de
observacion
Ficha de

observacion

Ficha de datos
de servicio
y guia

entrevista

de

Fuente: elaboracion propia
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3.5. Procedimientos
En primer lugar, para realizar la recoleccion de datos fue necesario obtener el
permiso de la empresa A&N Proyectos S.A.C. ubicada en la ciudad de Talara.
Luego de haber obtenido el permiso, los instrumentos fueron validados por medio
del juicio de tres expertos, los cuales evaluaron su coherencia, redaccion,
adecuacion y estructura con el propdsito que se apliquen en la muestra de estudio.
Acto seguido, se procedi6 a aplicar la Planificacion de Requerimientos de
Materiales para el Servicio de tendido de cables eléctricos en el Proyecto PMRT,
para lo cual se llevo a cabo lo siguiente:
1. Se realizaron las coordinaciones necesarias con el responsable del proyecto
para determinar las fechas en las cuales se realizaria la recoleccion de datos

del Estado de inventario, Lista de materiales y Plan maestro de produccion.

2. Se coordiné con jefe de operaciones del Proyecto con el propésito de recolectar
los datos de eficiencia y eficacia antes y después de la Planificacién de

Requerimientos de Materiales.

Por ultimo, se analiz6 la informacién recogida.

3.6. Método de analisis de datos

Los datos recogidos fueron analizados por medio del programa SPSS y MS Excel.
Se obtuvieron los datos provenientes de la aplicacion de las fichas de observacion
del Plan Maestro de Produccion, Lista de materiales y Estado de inventarios.
Asimismo, se realizé el calculo de la eficacia, eficiencia y productividad.

Los calculos fueron realizados haciendo uso de las formulas correspondientes
utilizando el programa informatico mencionado anteriormente y por medio de la

estadistica descriptiva a fin de graficar y exponer los resultados encontrados.

3.7. Aspectos éticos

El desarrollo del estudio fue sido realizado observando los principios éticos de
respeto a la autonomia, la participacién voluntaria, la no maleficencia, la
beneficencia y la justicia, que se logra a través del uso de la informacién de forma

imparcial.
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Asimismo, este estudio cumple con no vulnerar la propiedad intelectual y los
derechos de autores, pues se citan y referencian los textos, las ideas y los
conceptos expuestos. De igual modo, se respetan los principios éticos de la
Universidad César Vallejo al considerar aspectos importantes tales como la
originalidad, la transparencia y la responsabilidad.

Finalmente, el autor garantiza que la informacion obtenida de la empresa donde se

realiz6 el estudio sea de caracter confidencial.
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IV. RESULTADOS

4.1. Diagnéstico de la situaciéon actual de la empresa A&N Proyectos S.A.C.

Analisis de la entrevista

Con respecto a los problemas presentados en cuanto a mano de obra en el
servicio de tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad se tienen
gue el personal esta poco capacitado en el procedimiento y existe poca
supervision durante los trabajos. Entre los problemas que se presentan en
cuanto a maquinaria y herramientas en el servicio de tendido de cable
eléctrico tenemos la presencia de un solo portabobina y las herramientas
estan desgastadas. En cuanto a metodologia en el servicio de tendido de
cable eléctrico se presenta inconvenientes en la seleccion de proveedores,
falta de control de calidad e inadecuado traslado de los materiales. En cuanto
a medio ambiente durante el servicio la presencia de altas temperaturas en
espacios reducidos. En cuanto a materia prima el material llega incompleto y
existe presencia de cables dafiados que originan errores en las mediciones.
Finalmente, los proveedores que realizan entregas a destiempo por retraso

en el transporte.

Tabla 5
Resultados de la entrevista
Pregunta 1 2 3 4 5 6
Unidad ¢Qué problemas se ¢ Qué problemas se ¢Qué problemas se ¢Qué problemas se ¢ Qué problemas se ¢Qué problemas se

de
andlisis mano de obra en el magquinaria y
servicio de tendido de herramientas en el

cable eléctrico que servicio de tendido de

dificultan la cable eléctrico que
productividad de la dificultan la
empresa A&N productividad de la
Proyectos S.A.C.? empresa A&N

Proyectos S.A.C.?

presentan en cuanto apresentan en cuanto a presentan en cuanto presentan en cuanto presentan en cuanto presentan en cuanto

a metodologia en el a medio ambiente en a materia prima en el a proveedores en el
servicio de tendido el servicio de tendido servicio de tendido  servicio de tendido
de cable eléctrico de cable eléctrico de cable eléctrico de cable eléctrico
que dificultan la que dificultan la que dificultan la que dificultan la
productividad de la  productividad de la  productividad de la  productividad de la
empresa A&N empresa A&N empresa A&N empresa A&N
Proyectos S.A.C.?  Proyectos S.A.C.?  Proyectos S.A.C.?  Proyectos S.A.C.?

Herramientas
degastadas

1  Personal poco
capacitado en
procedimiento

2 Poca supervision de

trabajos

1 solo portabobinas

Falta de control de  Altas temperaturas Material incompleto Entrega a destiempo

calidad en espacios
reducidos
Inadecuados Cables dafiados Retraso en el
procesos de ocasionan error en transporte
seleccién de las mediciones
Proveedores

Inadecuado traslado

de productos

Fuente: elaboracion propia
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Andlisis de la productividad actual.

Tabla 6
Datos de productividad

Fecha PRODUCTIVIDAD

Noviembre 27%
Diciembre 29%
Enero 35%
Febrero 27%
Marzo 28%

Fuente: Reportes de eficiencia y eficacia (Anexo 2).

Figura 4
Productividad

VALORES DE EFICIENCIA, EFICACIA'YY
PRODUCTIVIDAD

NOVIEMBRE  DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO

PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 4 se logra observar una tendencia a la baja a la de la productividad, ya
que no se logra obtener buenos resultados propios de la problematica que aqueja

en la empresa
Andlisis de Ishikawa

Para realizar el diagnostico de la situacién actual de la empresa A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023 se procedi6 a la aplicacion de la entrevista al personal del area
de logistica, la observacién del proceso de Planificacibn de Requerimiento de
Materiales asi como la revision de los reportes de eficiencia y eficacia para poder

representar estos resultados en un diagrama de Ishikawa (Figura 5) donde se
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muestran las causas del problema de baja productividad presentado en la empresa
A&N Proyectos S.A.C.

Figura 5
Diagrama de Ishikawa

o T Medicion
Materia anp. Métodos

Falta de control de calidad en
Proveedores entregan a destiempo el trabajo terminado
por falta de control

Material incompleto

e Retraso en el transporte
Cables dafiados ocasionan
errores en las mediciones
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Cantidad de oficiales y espacios reducidos

peones supervisados por IBmperaturas
pocos operarios Solo cuentan con un solo

portabobina
Mano de
obra

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 5 se aprecian las causas de baja productividad en base a las 6 M

identificando 11 causas repartidas en c

Con estas causas se procedio a realizar una lluvia de ideas con la finalidad de

identificar las causas principales o raices a través del diagrama de Pareto.

En la tabla 7 se muestra la tabla de frecuencias relativas, porcentuales y

porcentuales acumuladas para la construcciéon del diagrama de Pareto.

Tabla 7
Problemas mas importantes que ocasionan una baja productividad en el
servicio de tendido de cable eléctrico

Problemas Frecuencia F% F%
Acumulada
Material Incompleto. 150 19,35% 19,35%
Personal poco capacitado en el procedimiento. 130 16,77% 36,13%
Entrega a destiempo. 120 15,48% 51,61%
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Solo se cuenta con 01 Porta bobinas. 100 12,90% 64,52%

Falla de control de calidad en la recepcién de 90 11,61% 76,13%
materiales.
Retraso en el transporte. 55 7,10% 83,23%
Falla de control de calidad en el trabajo 40 5,16% 88,39%
terminado.
Cables que presentan dafios ocasionalmente 30 3,87% 92,26%

ocasionando error en las mediciones.

Herramientas desgastadas que generan 25 3,23% 95,48%
demoras.

Altas temperaturas en espacios reducidos. 20 2,58% 98,06%
Cantidad de oficiales y peones, supervisados 15 1,94% 100,00%

por pocos operarios.

Fuente: Elaboracién propia

Tomando como referencia las columnas de problemas, frecuencia relativa y

frecuencia acumulada porcentual como se aprecia en tabla 7 se construyo
diagrama de Pareto.

Figura 6
Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia

el
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En la figura 6 se identifican las causas raices que generan la baja productividad en
el servicio de tendido de cable eléctrico, entre las que figuran el material incompleto,
personal poco capacitado en el procedimiento, entrega a destiempo, solo se cuenta
con 01 porta bobinas y falla de control de calidad en la recepcién de materiales.

Con la informacion de la revision de los reportes de eficiencia y eficacia se procedio
a determinar la eficiencia, la eficacia y la productividad antes de la aplicacion de la
planificacion de requerimientos de materiales. En la tabla 8 se aprecian estos

valores para el pretest y un prondstico de los minimos en la figura 7

Tabla 8
Valores de eficiencia, eficaciay productividad para el pre test

FECHA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

NOVIEMBRE 63% 42% 27%
DICIEMBRE 53% 46% 24%
ENERO 61% 55% 34%
FEBRERO 59% 43% 25%
MARZO 58% 45% 26%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 8 se observa un valor minimo de 53% y un valor maximo de 63% para
la eficiencia y tendencia negativa. Un valor minimo de 42% y un valor maximo de
55% para la eficacia y una tendencia ligeramente ascendente. En la figura 7 de
observa un valor minimo de 24% y un valor maximo de la productividad de 34%y

tendencia descendente.

Figura7
Prondstico de productividad
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Fuente: Reportes de eficiencia y eficacia (Anexo 2).
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En lafigura 7 se muestra una tendencia de la baja del prondstico de la productividad
indicando que seguirA bajando mientras no se tomen las medidas

correspondientes.

4.2. Aplicacion de la planificacion de Requerimiento de materiales en la

empresa A&N Proyectos S.A.C.

Para la aplicacion de la planificacion de requerimiento de materiales en la empresa

A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023 se procedi6 a realizar las siguientes actividades.

Diagrama de actividades para la implementacion de la planificacion de

requerimiento de materiales
Secuencia del proceso propuesto de tendido de cable

Reordenamiento del area logistica de la empresa

Aplicacion de MRP

Figura 8
Secuencia del proceso propuesto de tendido de cable

Inicio

Preparacion
del sitio
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\J

Preparacion
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\J

Conexion de los
extremos del cable

l

Pruebas y puesta
en marcha

A

Fuente: Elaboracion propia Fin
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La documentacion del proceso de tendido del cable se detalla en el Anexo 5.
Reordenamiento del &rea logistica de la empresa
Se tuvieron en cuenta las siguientes actividades:

= Limpiezay ordenamiento de almacén

= Conteo de materiales

= Clasificacion de materiales

= Elaboracion de registro de stock

= Control de las entradas y salidas de materiales
= Utilizacidén de ordenes de salidas de materiales

= Capacitacion de personal

Figura 9
Cronograma de capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACION
SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

NOMBRE DEL CURSO

DIAl|DIA2|DIA31DIA4|DIA5|DIA6 DIA1[DIA2|DIA3|DIA4 [DIAS5|DIA 6|DIA1[DIA2 |DIA3|DIA4 [DIAS |DIA6|DIA1 [DIA2 |DIA3 |DIA4 [DIAS |DIA6

Implementacion de la
planificacion de requerimiento
de materiales

Procedimeinto adecuado para
solicitar un material

Ordenamiento del almacen

Correcta forma de realizar un
inventario ciclico y al barrer

Fuente: Elaboracién propia

En el Anexo 6 se detallan estas actividades para el reordenamiento del area

logistica de la empresa.
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Aplicacion de Planificacion de requerimiento de materiales - MRP

Tabla 9
Ficha técnica MRP
FICHA TECNICA DEL PRODUCTO Lote Base 90
TENDIDO DE CABLE Valores por lote Base Valores por porcién
CODIGO Materia prima / Insumo Und/Med Cant./Lote Costo/Lote Costo/Und Cant./porcién Costo/porcién

01 CINTILLO ACERO INOX. 200X4.5MM cod.CAI001 Bolsa 30.0 S/ 22.08 S/ 0.74 0.33 8/ 0.25

06 TERMINAL COMP. CU ES PIN CONCENTRICO Unidad 50.0S/ 66.24 S/ 1.32 0.56 S/ 0.74
185MM2

09 CABLE RZ1-K 3G4MM2 0.6/1KV LIBRE Bolsa 90.0S/ 736.00 S/ 8.18 1.00 s/ 8.18
HALOG.VERDE, CL5

11 CINTA AISLAN. VINILICA SCOTCH 35 3/4X20MTS Unidad 30.0S/ 55.20 S/ 1.84 0.33 S/ 0.61
VERDE,1001736

15 BANDEJA RANURADA GALYV. CAL. 50MM X30MM  Unidad 90.0 S/ 290.72 S/ 3.23 1.00 S/ 3.23
X3000MM

21 CINTILLO NYLON 500X7.6MM Metros 15.0S/ 184.00 S/ 12.27 0.17 S/ 2.04

24 TERMINAL COMP. CU ES PIN 95MM2, SIN Unidad 35.0S/ 33.12 S/ 0.95 0.39 S/ 0.37
AISLAMIENTO

28 TERMINAL TUBULAR 10MM MARFIL LC.12 @E Unidad 25.0S/ 55.20 S/ 2.21 0.28 S/ 0.61
4.5MM 8AWG

29 TERMINAL COMP. CU ES PIN 35MM2 sin Unidad 20.0 S/ 184.00 S/ 9.20 0.22 s/ 2.04
aislamiento

34 CLIP DE FIJ. TIPO Z P/IBANDEJA ESCALERIA Unidad 50.0S/ 294.40 S/ 5.89 0.56 S/ 3.27
150X150MM ALTO

39 TERMINAL TUBULAR 2.8MM (BLSAX100) gris Unidad 20.0S/ 73.60 S/ 3.68 0.22 s/ 0.82
Starker, cod. E4012

43 PERNO COCHE 1/4'X3/4' GALV. CAL. P/bandeja con Unidad 2500 S/ 3,680.00 S/ 1.47 27.78 S/ 40.89
tuerca

S/ 5,674.56 S/ 50.97 S/ 63.05
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Fuente: Elaboracién propia

Tabla 10
Calculo MRP
CALCULO DE MATERIALES X LOTE % Rechazo materiales 3.0%
% Incremento costo 2.0%
Pedido/Demanda 1000
0 Calculo lote a producir
IdCéd. Materia prima / Insumo Und/Med Cant./Deman. Costo/Deman. Costo/porcion
X 01 CINTILLO ACERO INOX. 200X4.5MM cod.CAI001 Bolsa 343.35S/ 257.75 S/ 0.26
X 06 TERMINAL COMP. CU ES PIN CONCENTRICO 185MM?2 Unidad 572.2S/ 773.24 S/ 0.77
X 09 CABLE RZ1-K 3G4MM2 0.6/1KV LIBRE HALOG.VERDE, CL5 Bolsa 1,030.0S/ 8,591.57 S/ 8.59
X 11 CINTA AISLAN. VINILICA SCOTCH 35 3/4X20MTS VERDE,1001736 Metros 343.3S/ 644.37 S/ 0.64
X 15 BANDEJA RANURADA GALV. CAL. 50MM X30MM X3000MM Unidad 1,030.05/ 3,393.67 S/ 3.39
X 21 CINTILLO NYLON 500X7.6MM Metros 171.7 S/ 2,147.89 S/ 2.15
X 24 TERMINAL COMP. CU ES PIN 95MM2, SIN AISLAMIENTO Unidad 400.6 S/ 386.62 S/ 0.39
X 28 TERMINAL TUBULAR 10MM MARFIL LC.12 @E 4.5MM 8AWG Unidad 286.1S/ 644.37 S/ 0.64
X 29 TERMINAL COMP. CU ES PIN 35MM2 sin aislamiento Unidad 228.95S/ 2,147.89 S/ 2.15
X 34 CLIP DE FlJ. TIPO Z P/BANDEJA ESCALERIA 150X150MM ALTO Unidad 572.2S/ 3,436.63 S/ 3.44
X 39 TERMINAL TUBULAR 2.8MM (BLSAX100) gris Starker, cod. E4012 Unidad 228.95S/ 859.16 S/ 0.86
X 43 PERNO COCHE 1/4'X3/4' GALV. CAL. P/bandeja con tuerca Unidad 28,611.1S/ 42,957.87 S/ 42.96
S/ 66,241.03 S/ 66.24

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 11
Planificacién de requerimiento de materiales

M R P MATERIAS PRIMAS

33,818 21,712 62 -1,767
1. SOLICITUD DE MATERIALES MRP - 2. ESTADO DEL INVENTARIO = 3. VALIDACION 25% | 75%
Cod. Und/Me | Deman Saldo/Inv/u | Saldo/Inv/ Diferenc
MP Materia prima / Insumo d da Prom/Sem nd sem ia Estado
Insuficiente %5
01 | CINTILLO ACERO INOX. 200X4.5MM cod. CAI001 Bolsa 343.3 30 120 4.0 -223.3 %
06 | TERMINAL COMP. CU ES PIN CONCENTRICO 185MM2 | Unidad 572.2 120 500 42 .72.2 | Insuficiente r N
CABLE RZ1-K 3G4MM?2 0.6/1KV LIBRE HALOG.VERDE, S
09 |cLs Bolsa 1,030.0 32 150 47 -880.0
CINTA AISLAN. VINILICA SCOTCH 35 3/4X20MTS Cubre
11 VERDE,1001736 Metros 343.3 60 350 5.8 6.7 -
BANDEJA RANURADA GALV. CAL. 50MM X30MM T 3
15 X3000MM Unidad 1,030.0 180 730 4.1 -300.0 2
21 | CINTILLO NYLON 500X7.6MM Metros 171.7 32 180 5.6 g3| Cubre
24 | TERMINAL COMP. CU ES PIN 95MM2, SIN AISLAMIENTO | Unidad 400.6 14 60 4.3 -340.6 | Insuficiente
TERMINAL TUBULAR 10MM MARFIL LC.12 @E 4.5MM Cubre
28 8AWG Unidad 286.1 51 320 6.3 33.9
29 | TERMINAL COMP. CU ES PIN 35MM2 sin aislamiento | Unidad 228.9 28 160 5.7 -68.9 | Insuficiente
CLIP DE FIJ. TIPO Z P/BANDEJA ESCALERIA 150X150MM Insuficiente
34 ALTO Unidad 572.2 90 510 5.7 -62.2
TERMINAL TUBULAR 2.8MM (BLSAX100) gris Starker, nsuficiente
39 cod. E4012 Unidad 228.9 25 132 5.3 -96.9
PERNO COCHE 1/4'X3/4' GALV. CAL. P/bandeja con Insuficiente
43 tuerca Unidad | 28,611.1 2700 18500 6.9 -10111.1

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 12
Clasificacion ABC

PRODUCTO

BANDEJA RANURADA GALV.
CAL. 50MM X30MM X3000MM
CLIP DE FIJACION 100MM2
ALTO P/BANDEJA RANURADA
CINTILLO ACERO INOX.
200X4.5MM cod.CAI001
BANDEJA TIPO RANURADA
1.2MM ESP. GALV. CAL. lac
CABLE RZ1-K 3G4MM2 0.6/1KV
LIBRE HALOG.VERDE, CL5
CINTILLO NYLON 500X7.6MM
TUBERIA DE PVC SAP 2"X3
MTS

CLIP DE FIJACION 50MM2
P/BANDEJA RANURADA
PERNO COCHE 1/4'X3/4' GALV.
CAL. P/bandeja con tuerca
TERMINAL COMP. CU ES PIN
CONCENTRICO 185MM2

CLIP DE FIJACION
153X30X12MM BANDEJA
ESCALERILLA

CINTILLO NYLON 400X7.6MM
(BLSAX100) negro Hont, cod. H-
HT400x7.6-UV

U BOLT 1/2' Galv. P/Tuberia
Estandar

PRENSA TERMINAL
M.P/AISLADOS SET 3
DETANTADAS 05-6 A 10MM2
CABLE RV-K 4G 6MM2
0.6/1kv,M:Miguelez, COD.
1003697

GRAPA TIERRA COBRE
500AMPS BASE PLANA
CINTILLO ACERO INOX
300MMX4.6MM

U BOLT 3/4' GALV. P/Tuberia

Estandar

S/.

S/.

S/

S/.

Sl

S/
Sl.

S/

S/.

Sl

Sl

S/.

S/.

Sl.

Sl

Sl.

S/.

S/.

MONEDACANT. PRECIOCOSTOCOSTO %
ACUMULADO

UNIT. %
79 24,911967,89 22,86%
1000 0,95 950 11,04%
6 150 900 10,46%
23 23,88 549,24 6,38%
200 1,88 376 4,37%

50 6,9617348,085 4,04%

7 49,15 344,05 4,00%
450 0,75 337,5 3,92%
1000 0,32 320 3,72%
18 14,63 263,34 3,06%
150 1,15 172,5 2,00%
30 5,38 161,4 1,88%
100 15 150 1,74%

4 37 148 1,72%
60 2,44 1464 1,70%

1 143 143 1,66%

3 45 135 157%
100 1,3 130 151%

22,86%

33,90%

44,36%

50,74%

55,11%

59,15%
63,15%

67,07%

70,79%

73,84%

75,85%

77,72%

79,47%

81,19%

82,89%

84,55%

86,12%

87,63%

CLASIFICACION
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GRAPA TIPO Z GC.P/BANDEJA
ESCALERILLA 150MM

CINTA AILS. SCOTCH SUPER
33 VINILO 3/4"X20MTS NEGRO
CLIP DE FIJ. TIPO zZ
P/BANDEJA ESCALERIA
150X150MM ALTO

TERMINAL COMP. CU ES PIN
35MM2 sin aislamiento

CINTA AISLAN. VINILICA
SCOTCH 35 3/4X20MTS
VERDE,1001736

GRAPA FIJACION TIPO Z 50MM
DE ALTO P/BANDEJA
RANURADA

PRENSA TERMINAL MANUAL
P/AISLADOS 0.5-6MM2, G-301H
TUBERIA DE PVC SAP 1-1/2"X3
MTS

CINTILLO NYLON 300MM Gr.
003-11611

TERMINAL COMP. CU ES PIN
95MM2, SIN AISLAMIENTO
PRENSA TERMINAL
HIDRAULICO PARA CU 10-
300MM2, YQK-300

TUBERIA FLEXIBLE LIQUID
TIGHT 2" METAL CORAZA,
MOD.LT-2

TIERRA GEL 5 KG GR.003-
0014865

TUBERIA FLEXIB.LIQUID
TIGHT C/F.PVC 3/4 metal
coraza, LT-3/4

TERMINAL COMP. CU ES PIN
120MM2, SIN AISLAMIENTO
TERMINAL TUBULAR 10MM
MARFIL LC.12 @E 4.5MM 8AWG
TERMINAL COMP. CU ES PIN
25MM2, SIN AISLAMIENTO
TERMINAL TUBULAR 2.8MM
(BLSAX100) gris Starker, cod.
E4012

S/

S/

Sl

S/

Sl

S/.

S/.

Sl/.

Sl

S/.

Sl.

S/

S/

Sl

S/.

S/

S/

S/.

100

15

80

50

15

80

15

15

15

15

20

1,1 110

7 105

1,19 952

1,73 86,5

5,15 77,25

0,95 76

8,6 60,2

3,98 59,7

11,02 55,1

4,69 42,21

41 41

7,34 36,7

35,51 35,51

2,31 34,65

5,59 33,54

1,7756 26,634

1,46 21,9

0,89 17,8

1,28%

1,22%

1,11%

1,00%

0,90%

0,88%

0,70%

0,69%

0,64%

0,49%

0,48%

0,43%

0,41%

0,40%

0,39%

0,31%

0,25%

0,21%

88,90%

90,12%

91,23%

92,24%

93,13%

94,02%

94,72%

95,41%

96,05%

96,54%

97,02%

97,44%

97,85%

98,26%

98,65%

98,96%

99,21%

99,42%
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CINTILLO NYLON 150X3.6MM S/. 15 066 99 012% 99,53% C
BLANCO (BLSAX100), HT-

150X3.6

VARILLA DE COBRE PARA SI. 1 7,78 7,78 0,09% 99,62% C
POZO A TIERRA 5/8"

CINTA AISL. SCOTCH 35 S/. 1 7 7 0,08% 99,70% C
VINILO 3/4"X 20MTS AZUL

TERMINAL TUBULAR 1.2MM S/. 20 0,35 7 0,08% 99,79% C
(BLSAX100) blanco E7506

TERMINAL TUBULAR 1MM SI. 20 03 6 0,07% 99,86% C
(BLSAx100) anaranjado E0508

PORTA CINTILLO 25X25, HT- S/. 2 2,45 49 0,06% 99,91% C
25X25

TERMINAL TUBULAR 5.8MM S/. 2 2,23 4,46 0,05% 99,96% C
(BLSAX100), E16-12

PORTA CINTILLO 20X20 S/. 2 1,54 3,08 0,04% 100,00% C
(BLSX100UND)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10 se muestra el resultado de la clasificacion ABC en base al precio
unitario, estos criterios no ayudan a establecer cuanto son importantes para la
empresa en tener controlados estos materiales, ya que pueden afectar

directamente a la utilidad de la empresa.

4.3. Mejora de la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C con la

aplicacion de MRP.

Para determinar en qué medida la planificacion de requerimiento de materiales
mejora la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023 se procedio
a obtener los datos del antes y después de la eficiencia para realizar los calculos
respectivos tales como los estadisticos descriptivos e inferenciales, la normalidad

y la contrastacion de las hipétesis.
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Tabla 13

Valores de eficiencia antes y después de la aplicacion del MRP

Meses Eficiencia

Antes Meses Después
Noviembre 0,63 Abril 0,86
Diciembre 0,53 Mayo 0,88
Enero 0,61 Junio 0,94
Febrero 0,59
Marzo 0,58

Fuente: Elaboracién propia

Se calcul6 la normalidad de los valores de la eficiencia para determinar la prueba

de hipétesis a utilizar.

Tabla 14
Normalidad para la eficiencia.
Kolmogorov-Smrnov (a) Shapiro-Wilk Normal
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Antes 0,216 5 200% 0,056 5 0,783 Si
Después 0,293 3 0,023 3 0,463 Si

Fuente: Elaboracién propia

Los resultados de la prueba de S-W en la tabla 14 nos indican que los valores para

el antes tienen un comportamiento normal (Sig. = 0,783 es mayor que 0,05) al igual

gue los datos del después (Sig.=0,463 es mayor que 0,05) lo que determiné el uso

de la prueba T de Student para probar la hipotesis:

Ho: La planificacion de

requerimiento de materiales

no mejora

significativamente la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura,

2023.

H1: La planificacidon de requerimiento de materiales mejora significativamente

la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023.

35



Tabla 15
Prueba T de muestras independientes

Prueba de Prueba de muestras independientes

Levene para la

igualdad de

varianzas
Eficiencia, se han F Sig. t gl Sig. Diferencia Error tip. 95% Intervalo de
asumido: bilateral  de medias dela confianza para la

diferencia diferencia
Inferior Superior

Varianzas iguales 0,091 0,774  -10,708 6 0,000 -,30533 0,2851 -,3751  -,2356
Varianzas no iguales -10,401 3,970 0,001 -,30533 0,2936 -,3871 -,2236

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15 se observa que el valor de Sig. bilateral es menor a 0,05 rechazando
la hipdtesis nula y aceptando la hipétesis alterna, concluyendo que la aplicacion del

MRP mejora en forma significativa la eficiencia.

Con los valores de la tabla 9 se calcularon los estadisticos descriptivos para la

eficacia utilizando el software SPSS.

4.4. Mejorade laeficaciade laempresa A&N Proyectos S.A.C con laaplicacion
de MRP.

Para determinar en qué medida la planificacion de requerimiento de materiales
mejora la eficacia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023 se procedi6 a
obtener los datos del antes y después de la eficacia para realizar los célculos
respectivos tales como los estadisticos descriptivos e inferenciales, la normalidad

y la contrastacion de las hipotesis.
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Tabla 16
Valores de eficacia antes y después de la aplicacién del MRP

Meses Eficacia

Antes Meses Después
Noviembre 0,42 Abril 0,86
Diciembre 0,46 Mayo 0,90
Enero 0,55 Junio 0,92
Febrero 0,43
Marzo 0,45

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 17
Estadisticos descriptivos para la eficacia antes y después de la aplicacién
del MRP.

Estadisticos Pre - test Post - test
Media 0,5880 0,9667
Mediana 0,5900 0,9600
Desviacion Standard 0.3768 0,1155
Asimetria -0,86300, 1,225

Fuente: Elaboracion propia

Se calculé la normalidad de los valores de la eficacia para determinar la prueba de

hipétesis a utilizar.

Tabla 18
Normalidad para la eficacia
Kolmogorov-Smrnov (a) Shapiro-Wilk Normal
Estadistico o] Sig. Estadistico gl Sig.
0,315 5 0,116* 0,821 5 0,119
Antes 0,253 3 0,964 3 0,637 Si
Despues Si

Fuente: Elaboracién propia

Los resultados de la prueba de S-W en la tabla 11 indican que los valores para el

antes tienen un comportamiento normal (Sig. = 0,119 es mayor que 0,05) al igual
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que los datos del después (Sig.=0,637 es mayor que 0,05) lo que determiné el uso

de la prueba T de Student para probar la hipotesis:

Ho: La planificacion de requerimiento de materiales no mejora significativamente la

eficacia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023.
H1: La planificacién de requerimiento de materiales mejora significativamente la

eficacia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023.

Tabla 19
Prueba T de muestras independientes

Prueba de Prueba de muestras independientes

Levene para la

igualdad de

varianzas
Eficiencia, se han F Sig. t gl Sig. Diferencia Error tip. 95% Intervalo de
asumido: bilateral  de medias dela confianza para la

diferencia diferencia
Inferior Superior

Varianzas iguales 0,389 ,556 -12,916 6 0,000 -,43133 0,3340 -5131 -,3496
Varianzas no iguales -14,837 5,967 0,000 -,43133 0,2907 -,5027 -,3601

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 12 se observa que el valor de Sig. bilateral es menor a 0,05 rechazando
la hipotesis nula y aceptando la hipétesis alterna, concluyendo que la aplicacion del
MRP mejora en forma significativa la eficacia.

4.5. Mejora de la productividad de la empresa A&N Proyectos S.A.C con la
aplicacion de MRP.

Para determinar en qué medida la planificacion de requerimiento de materiales
mejora la productividad de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023 se
procedio a obtener los datos del antes y después de la productividad para realizar
los calculos respectivos tales como los estadisticos descriptivos e inferenciales, la

normalidad y la contrastacion de las hipétesis.
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Tabla 20
Valores de productividad antes y después de la aplicacion del MRP

Meses Productividad

Antes Meses Después
Noviembre 63% Abril 74%
Diciembre 53% Mayo 79%
Enero 61% Junio 86%
Febrero 59%
Marzo 58%

Fuente: Elaboracién propia

Se calculé la normalidad de los valores de la productividad para determinar la

prueba de hipdtesis a utilizar.

Tabla 21
Normalidad para la productividad
Kolmogorov-Smrnov (a) Shapiro-Wilk Normal
Estadistic gl Sig. Estadistic al Sig.
o 0
Antes 0,216 5 ,200* 0,956 5 0,783 Si
Después 0,211 3 0,991 3 0,817 Sj

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de la prueba de S-W en la tabla 14 indican que los valores para el
antes tienen un comportamiento normal (Sig. = 0,783 es mayor que 0,05) al igual
que los datos del después (Sig.=0,817 es mayor que 0,05) lo que determiné el uso

de la prueba T de Student para probar la hipotesis:

Ho: La planificacion de requerimiento de materiales no mejora
significativamente la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura,
2023.

H1: La planificacion de requerimiento de materiales mejora significativamente

la eficiencia de la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023.
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Tabla 22
Prueba T de muestras independientes

Prueba de Levene
para la igualdad
de varianzas

Prueba de muestras independientes

Productividad, se han F Sig. t gl
asumido:

Varianzas iguales 0,685 ,440 -6,151 6
Varianzas no iguales -5,397 2,966

Sig. Diferencia Error tip. 95% Intervalo de
bilateral de medias de la confianza para la
diferencia diferencia

Inferior Superior

0,010 -,20867 0,3392 -2917  -,1257

0,015 -,20867 0,3867 -3325 -,0848

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 15 se observa que el valor de Sig. bilateral es menor a 0,05 rechazando

la hipdtesis nula y aceptando la hipotesis alterna, concluyendo que la aplicacion del

MRP mejora en forma significativa la productividad.
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V. DISCUSION

El primer objetivo consistio en realizar un diagndstico de la situacion actual de la
empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023. El de Ishikawa es una técnica
empleada para identificar los posibles causales de un problema en especifico,
empleado también para mejorar recursos y procesos en una organizacion (Coletti
et al., 2010 citado por Burgasi et al., 2021). En la investigacion realizada se utilizd
el diagrama de Ishikawa para mostrar las causas que originan la baja
productividad y en base al céalculo porcentual de frecuencias de ocurrencias de
causas se construyo el diagrama de Pareto, identificandose seis causas raices
como son material Incompleto, personal poco capacitado en el procedimiento,
entrega a destiempo, contar con un solo porta bobinas y falla de control de calidad
en la recepcion de materiales.

En la investigacién se planteé como segundo objetivo especifico aplicar la
planificacion de requerimiento de materiales en la empresa A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023. Segun Aparicio (2019) el MRP es una herramienta de gestion
de inventarios que se encuentra orientado a productos finales y detalla el volumen
de productos para su realizacion en un periodo y durante una corta planeacion.
Para llevar a cabo la implementacion del MRP se considero en la investigacion
desarrollada: limpieza y ordenamiento de almacén, conteo de materiales,
clasificacion de materiales. elaboracion de registro de stock y control de las
entradas y salidas de materiales. En la investigacion realizada por Aparicio (2018)
se tuvo en cuenta para la implementacion de actividades: limpieza y ordenamiento
de almacén, conteo de materiales, clasificacion de materiales, elaboracion de
registro de stock, control de las entradas y salidas de materiales y la utilizacion de
ordenes de salidas de materiales como se observa se emplearon actividades

similares en ambas investigaciones.

El tercer objetivo especifico consistio en determinar en qué medida la planificacion
de requerimiento de materiales mejora la eficiencia de la empresa A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023. Segun Fontalvo (2018) la eficiencia se obtiene a través del
logro de un resultado deseado empleando una cantidad minima de insumos
(Aparicio, 2018). En la investigacion realizada se encontr6 un valor de
significancia (Sig. bilateral) menor a 0,05 rechazando la hipotesis nula vy
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aceptando la hipotesis alterna, concluyendo que la aplicacion del MRP mejora en
forma significativa la eficiencia. Este resultado coincide con los de Medina (2019)
quien a través de implementacion de MRP logré reducir 2.6% en promedio el
cumplimiento de los pedidos (tiempo) consiguiendo un 35% de mejoria con
respecto a la muestra inicial. Se concluydo que la implementacion de la
metodologia MRP fue de utilidad en la empresa obteniendo mejoras en el
indicador de eficiencia. En ambos casos la aplicacion del MRP causa mejoras en
la eficiencia del proceso.

El cuarto objetivo especifico consisti6 en determinar en qué medida la
planificacion de requerimiento de materiales mejora la eficacia de la empresa A&N
Proyectos S.A.C., Piura, 2023. Isuiza (2017) define la eficacia como la puesta en
valor de la elaboracién de un producto o la ejecucion de un servicio brindado es
decir se trata de un indicador que favorece el calculo completo de la productividad.
En la investigacion realizada por Calmet y Rosas (2022) para demostrar la
efectividad de la aplicacion de MRP con el fin de mejorar el control sobre el
proceso de produccion en una empresa veterinaria se logré aumentar los niveles
de servicio, reduciendo la inversion en inventarios, las roturas de stock, el
consumo y pérdidas de costos de ventas logrando mejorar en forma sustancial las
funciones del proceso productivo de la empresa veterinaria, es decir la eficacia.
En conclusién, en ambas investigaciones se origind un aumento de la eficacia, a
diferentes escalas, como resultado de la aplicacion del Plan de Requerimiento de

Materiales a pesar de realizarse procesos diferentes.

El objetivo general consistio en determinar en qué medida la planificacion de
requerimiento de materiales mejora la productividad de la empresa A&N
Proyectos S.A.C., Piura, 2023. En cuanto a la productividad, se define como la
capacidad que tiene un sistema para producir, es la relacién que se tiene entre
los productos que son obtenidos y los recursos que son empleados (Isuiza, 2017).
De acuerdo con Prokopenko (1989), se refiere a la produccién de un sistema
productivo o de servicios y su relacion con los recursos que se utilizan. Es de este
modo que la productividad se define como la utilizacién de manera eficiente del
trabajo, energia, recursos, materiales o informacién durante la actividad

productiva de bienes o servicios. En la investigacion desarrollada se encontré que
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el valor de significancia. bilateral en la prueba de hipoétesis para la productividad
es menor a 0,05 rechazando la hipdtesis nula y aceptando la hipotesis alterna,
concluyendo que la aplicacion del MRP mejora en forma significativa la
productividad. Al igual que Urbano et. al (2021) quien realiz6 la implementacion
del MRP en seis pasos. encontrando una mejora en el proceso de planeacion de
insumos, se optimizd el recurso econdmico en un 35% (debido a que se
anticiparon las compras y cantidades necesarias); y por ultimo, se logro liberar un
55% del espacio fisico del almacén, concluyendo que las herramientas
desarrolladas mejoraron la productividad, la toma de decisiones y control de
insumos de la empresa. En ambos casos la aplicacién del MRP causa mejoras en

la productividad del proceso.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se determiné mediante la prueba T la existencia de evidencias estadisticas
significativas en relacion con las disparidades de los promedios de
productividad entre el pre y post test. Por consiguiente, se sostiene que la
productividad después de la planificacion de requerimientos de materiales es
superior a la productividad previa a ella en la empresa A&N Proyectos S.A.C.,
Piura, 2023

2. Se realiz6 un diagnéstico de la situacion actual de la empresa A&N Proyectos
S.A.C., Piura, 2023 encontrando que las causas raices que generaron la baja
productividad estan el material incompleto, personal poco capacitado en el
procedimiento, entrega a destiempo, solo se cuenta con una porta bobinas y
fallas de control de calidad en la recepcién de materiales.

3. Se aplico el MRP y se tom6 como producto de estudio el tendido de cable que
es el principal eje en la empresa A&N Proyectos S.A.C., Piura, 2023

4. Se determiné mediante la prueba T la presencia de evidencias estadisticas
significativas acerca de las diferencias de los promedios de eficiencia entre el
pre y el post test, lo cual indica que la eficiencia después de la planificacion de
requerimientos de materiales es mas elevada que la eficiencia después de la
planificacion de requerimientos de materiales.

5. Se ha constatado mediante la prueba T la existencia de evidencias estadisticas
significativas en relacion con las disparidades de los promedios de eficacia
entre el pre y post test. Por consiguiente, se sostiene que la eficiencia después
de la planificacion de requerimientos de materiales es superior a la eficacia
previa a la planificacion de requerimientos de materiales en la empresa A&N
Proyectos S.A.C., Piura, 2023.
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VIl. RECOMENDACIONES

Al area de Recursos Humanos que programe capacitaciones al personal del area
de almacén y de produccion sobre la teoria y practica sobre la planificacién de

requerimientos de materiales.

Al responsable de produccion de la empresa que amplié el estudio de la variable
Planificacion de Requerimiento de Materiales, ya que esto nos llevara a mejorar la
productividad con respecto al tendido de cable logrando cumplir en su mayoria con

las ordenes de servicio asignadas a la empresa

A los nuevos investigadores analizar el area de almacén para realizar una gestion
de inventarios que se complemente con la Planificacion de Requerimientos de

Materiales
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Total de despachos requeridos

) L L ) Dimensione ) Escala de
Variables Definicion conceptual Definicion operacional Indicadores L
S medicion
Plan
La Planificacion de Requerimiento de Se usa para planificar y maestro de Numero de Pe.dldOS enfT“?gadOSXlOO Razoén
Materiales o0 MRP (Material Requirement programar los requerimientos produccion Total de pedidos planificados
Planificacion de Planning) es una herramienta para la de materiales a tiempo
Requerimiento de | planificacion de las necesidades de destinadas a las operaciones
. . e ., ) Estado de Ventas acumuladas Razé
i azoén
Materiales material. Este sistema de planificacion de de produccion. Se mide en inventarios Inventario promedio
(Variable materiales y gestion de stocks responde a funcién de los pasos para la
independiente) la pregunta ¢ Cuéanto y cuando realizacién de requerimiento
aprovisionarse? Condori (2007) de materiales. Lista de )
. Razon
materiales Solicitud de pedidos %100
Unidades disponibles de pedido
Es la resultante de una
La productividad se trata de la relacion actividad de produccion y los
existente entre la produccion de bienes o medios utilizados. Se mide de L Nuamero de solicitudes correctamente entregadas 3
Eficiencia Total de solicitud a X100 Razén
servicios de un sistema y los recursos acuerdo a sus componentes otal ae solicitudes entregadas
Productividad utilizados para generarlo. de eficiencia y eficacia.
(Variable (Carro y Gonzéles, 2012)
dependente)
Eficacia Namero de despachos cumplidos a tiempoXlOO Razoén




Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos

Ficha de observacion N°1: Reporte de Plan maestro de produccion

Reporte de Plan Maestro de Produccion

(m)

de tiempo (m)

(m)

Fecha de
Inicio
Fecha de fin
) Longitud
Longitud de Entregas de ) )
i . Longitud de de tendido
tendido de tendido de Rechazo de
Fecha o ) tendido de cable de cable LCE/TCP
cable solicitado cable fuera pedido (m) .
entregado (m) planificado




Ficha de observacion N°2: Reporte del Estado de inventario

Reporte del Estado de Inventario

Fecha de Inicio

Fecha de fin

Inventario Compras Inventario final Ventas Inventario
Fecha o . VA/IP
inicial (S/) (sh) (sh) acumuladas (S/) promedio




Ficha de observacion N°3: Reporte de Lista de materiales

Reporte de Lista de Materiales

Fecha de Inicio

Fecha de fin

Cantidad solicitada . . .
) ) ) Cantidad disponible
Fecha Cantidad de material Merma por pedido de ) SP/UD
) de material
tendido de cable




Ficha de Reporte de Datos de Medicion de Eficiencia

Reporte de Eficiencia de la Productividad

Fecha de Inicio

Fecha de fin

Longitud de | Entregas de . .
) ) Longitud de tendido Total de

tendido de tendido de Rechazo o

. de cable solicitudes de
Fecha cable cable fuera de pedido LCE/SCE

. . correctamente cable entregados

solicitado de tiempo (m)

entregado (m) (m)

(m) (m)




Ficha de Reporte de Datos de Medicion de Eficacia

Reporte de Eficacia de la Productividad

Fecha de Inicio

Fecha de fin

Fecha

Longitud de Entregas de tendido Despacho de Total de
tendido de cable de cable fuerade pedidos cumplidos a despachos

solicitado (m) tiempo (m) tiempo (m) requeridos (m)

PCT/TDR




Anexo 3. Guia de entrevista

Guia de entrevista

El objetivo de esta encuesta es obtener informacion sobre los problemas frecuentes
en el servicio de tendido de cable eléctrico que dificultan que la productividad
aumente en la empresa A&N Proyectos S.A.C.; dicha informacion servira para la
investigacion denominada “Planificacion de requerimiento de materiales para
mejorar la productividad de la empresa A&N Proyectos S.A.C.” La informacion
recopilada serd utilizada solo para fines académicos.

Muchas gracias por su participacion.

Fecha:

Area:

Encargado:

1. ¢/Qué problemas se presentan en cuanto a mano de obra en el servicio de
tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad de la empresa

A&N Proyectos S.A.C.? Indicar frecuencia mensual.

2. ¢Qué problemas se presentan en cuanto a maquinaria y herramientas en
el servicio de tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad de

la empresa A&N Proyectos S.A.C.? Indicar frecuencia mensual.

3. ¢Qué problemas se presentan en cuanto a metodologia en el servicio de
tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad de la empresa

A&N Proyectos S.A.C.? Indicar frecuencia mensual.

4. ¢Qué problemas se presentan en cuanto a medio ambiente en el servicio
de tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad de la empresa

A&N Proyectos S.A.C.? Indicar frecuencia mensual.



5. ¢Qué problemas se presentan en cuanto a materia prima en el servicio de
tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad de la empresa

A&N Proyectos S.A.C.? Indicar frecuencia mensual.

6. ¢Qué problemas se presentan en cuanto a proveedores en el servicio de
tendido de cable eléctrico que dificultan la productividad de la empresa

A&N Proyectos S.A.C.? Indicar frecuencia mensual.



Anexo 4. Validaciéon de instrumentos de recoleccion de datos

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Gerardo Sosa Panta, con DNI N° 03591940, Magister en Docencia Universitaria,
de profesion Ingeniero Industrial Desempefiandome actualmente como Docente en

Universidad César Vallejo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los

siguientes instrumentos:

e Ficha de observacion N°1: Reporte de Plan maestro de produccion.
e Ficha de observacién N°2: Reporte del Estado de inventario.

e Ficha de observacion N°3: Reporte de Lista de materiales.

e Ficha de Reporte de Datos de Medicién de Eficiencia.

e Ficha de Reporte de Datos de Medicién de Eficacia.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:
Ficha de
observaciéon N°1:
Muy
Reporte de Plan Deficiente | Aceptable Bueno B Excelente
ueno
maestro de
produccion
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X




7.Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X
Ficha de
observacion N°2:
Muy
Reporte del Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Bueno
Estado de
inventario
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X
Ficha de
observacion N°3: Muy
Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Reporte de Lista Bueno
de materiales
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X




4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia -
9.Metodologia X
Ficha de Reporte
de Datos de Muy
Waicifrda Deficiente | Aceptable Bueno B Excelente
Eficiencia
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4 .Organizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X

X

9.Metodologia




Ficha de Reporte

de Datos de . Muy
Deficiente | Aceptable Bueno Excelente

Medicion de Bueno

Eficacia

1.Claridad X

2.0Objetividad X

3.Actualidad X

4.0Organizacion X

5.Suficiencia X

6.Intencionalidad X

7.Consistencia X

8.Coherencia X

9.Metodologia X

En senal de conformidad firmo la presente.

=R

Mg. Gerardo Sosa Panta
INGENIERC INDUSTRIAL

CIP. 87114

Mg. : Ing°® Gerardo Sosa Panta
DNI: 03591940
Especialidad: Ingeniero Industrial

E-mail: gerardodolar@gmail.com




UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Severin Augusto Fahsbender Cespedes, con DNI N° 02644838, Magister en
Ingenieria Ambiental y Seguridad Industrial, de profesion Ingeniero Industrial

Desempefiandome actualmente como docente de la Universidad César Vallejo,

Por medio de |a presente hago constar que he revisado con fines de validacion los

siguientes instrumentos:

e Fichade observacién N°1: Reporte de Plan maestro de produccién.

e Fichade observacién N°2: Reporte del Estado de inventario.

e Fichade observacion N°3: Reporte de Lista de materiales.

e Fichade Reporte de Datos de Medicién de Eficiencia.

¢ Fichade Reporte de Datos de Medicién de Eficacia.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Ficha de
observacion N°1: M
u
Reporte de Plan Deficente | Aceptable Bueno 5 i Excelente
ueno
maestro de
produccion
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0Organizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X




7 .Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X
Ficha de
observacion N°2: M
u
Reporte del Deficente | Aceptable Bueno Y Excelente
Bueno
Estado de
inventario
1.Claridad X
2.Objetividad X
3 Actualidad X
4.0Organizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7 .Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X
Ficha de
observacion N°3: Muy
. Deficente | Aceptable Bueno Excelente

Reporte de Lista Bueno
de materiales
1.Claridad X
2 Objetividad X

X

3.Actualidad




4.0rganizacién

5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X
9.Metodologia X
Ficha de Reporte
de Datos de Muy
Modicisn da Deficente | Aceptable Bueno o Excelente
Eficiencia
1Claridad X
2 Objetividad X
3 Actualidad X
4.Organizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X

X

9.Metodologia




Ficha de Reporte

de Datos de Muy
Medicion de Deficente | Aceptable | Bueno Bueng | EXCOleNte
Eficacia
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
4.0rganizacion X
5.Suficiencia X
6.Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X
X

9.Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente.

Mg. : ING Severin Augusto Fahsbender Cespedes

DNI: 02644838
a/{/té/‘/yéd/c
MGTR. SEVERIN AUGUSTO FAHSBENDER CESPEDES Especialidad: Ingeniero Industrial
ING. INDUSTRIAL

CIP 32559



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo)““"?fgng‘wm ....... , con DNI N°.S2B87(3rk

Magister en%fam%“ ................. , de profesion Qi"j JL"" Svered

Desempenandome ) actualmente e, ~/ $uge - como

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
siguientes instrumentos:

» Ficha de observacion N°1: Reporte de Plan maestro de produccion.
* Ficha de observacion N°2: Reporte del Estado de inventario.

» Ficha de observacion N°3: Reporte de Lista de materiales.

» Ficha de Reporte de Datos de Medicion de Eficiencia.

e Ficha de Reporte de Datos de Medicion de Eficacia.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Ficha de
observacion N°1: Muy
Reporte de Plan Deficente | Aceptable Bueno Kiong Excelente
maestro de

produccién

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

& | 1 | i




6.Intencionalidad

Y,

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

L4 |

Ficha de
observacion N°2:
Reporte del
Estado de
inventario

Deficente

Aceptable

Bueno

Muy
Bueno

Excelente

1.Claridad

2.Objetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

AN b

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

)4

Ficha de
observacion N°3:
Reporte de Lista
de materiales

Deficente

Aceptable

Bueno

Muy
Bueno

Excelente

1.Claridad

2.0bjetividad




3.Actualidad

"3

4.0rganizacion

P4

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

//;//

Ficha de Reporte
de Datos de
Medicion de
Eficiencia

Deficente

Aceptable

Bueno

Muy
Bueno

Excelente

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

A e | 2|2 | 2| & | &




Ficha de Reporte

de Datos de i Muy
- Deficente | Aceptable Bueno Excelente

Medicion de Bueno
Eficacia
1.Claridad N
2.0bjetividad N
3.Actualidad \
4.0Organizacion

N
5.Suficiencia

N
6.Intencionalidad

N

7.Consistencia \]
8.Coherencia

%
9.Metodologia \

En senal de conformidad firmo la presente.




Anexo 4. Carta de aceptacion de la empresa

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

s
con DNI Oy&ﬁ(x\‘o' enmicalidadde ......... KDEP(QSQ:/\—B‘\*Q Lts‘\

EIArBA TR ..o ittt e D) e et e e e e e e e et e et e e e e
‘& Y. N O(‘O)’Q.db&

P R e e e e L e e WL

conR.U.C N°‘r')~O SO&‘O‘Q)\ ?) ubicada en la ciudad de ... —’Ek"\o‘ o L\"‘l'o"

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior(a, ita,) (\\Q\,{(‘QT/\O“\O\\\JQ‘J\ QME&OY&L RS—

Identificado(s) con DNI N°. 4o+t Y de 1a (xCarrera profesional Ingenieria Industrial

para que utilice la siguiente informacion de la empresa:

ot deete A Qotucesn - Fallocto

'Q\m\‘?dt?ﬁm&/%&deﬁ&m(%
Q\Q\‘ﬁ*“&"'“w&d«d\%ﬁ

con la finalidad de que pueda desarrollar su () Informe estadistico, ( )Trabajo de Investigacion,
fTesis para optar el Titulo Profesional.

( pPublique los resultados de la investigacion en el repositorio institucional de la UCV.
() Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o

(?‘) Mencionar el nombre de la empresa.

s
J
- ABN sat
.
a8} fiopoetioniriiin
Hapresactarte _e3e

Firma y sello del Representante Legal
on: 07891350

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante serd sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumird toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacién, pueda ejecutar.

Firma del Est

DNI: 46‘( qY



Anexo 5. Documentacion proceso de tendido del cable se detalla
Planificacién

Antes de comenzar con el tendido del cable se realiza una planificacion detallada
para lograr que el proyecto se lleve a cabo de manera eficiente y segura. Esto
puede incluir la revision de los planos y especificaciones de ingenieria, la
identificacion de las rutas de cableado, la determinacion de las necesidades de
materiales y equipos, y la evaluacion de los riesgos y consideraciones de seguridad
para la cual se deben llenar los documentos de seguridad necesarios, como son

los ATS, permisos de trabajo, etc.

Preparacion del sitio

El sitio donde se realizara el trabajo se prepara adecuadamente antes de comenzar
con el tendido del cable para garantizar la eficiencia y que el lugar de trabajo sea
seguro. Esto puede incluir la limpieza del area, bloquear o si es necesario aislar los

cables y conexiones ya existentes.

Identificacion de las ubicaciones de los puntos de alimentacion

Aqui se identifican los puntos de alimentacion donde se conectara el cable. Esto
puede incluir subestaciones, transformadores, equipos eléctricos u otros
dispositivos de conexion. La ubicacion de estos puntos debe tenerse en cuenta al

seleccionar la ruta del cableado.

Preparacion del cable

El cable se prepara antes de su instalaciéon para lograr que se encuentre en
Optimas condiciones para su uso, lo que conlleva a que se realicen pruebas de
resistencia y aislamiento, asi como una prueba de continuidad. Esto puede incluir
la medicién y corte del cable segun las especificaciones del proyecto, la eliminacion
de cualquier tipo de cubierta protectora y la limpieza de los extremos. Asimismo, se
deben toman precauciones para evitar que el cable se dafie durante su preparacién

y manipulacion.



Instalacion de cable

Una vez preparado el cable, se da comienzo al proceso de instalacion. El cable se
coloca cuidadosamente en la zanja o en la ubicacién marcada y se asegura en su
lugar para evitar el movimiento o la tension innecesaria. Para esto se usan cintillos
metalicos o de plastico segun la necesidad durante todo el recorrido por las

bandejas o ductos.

Conexion de los dos extremos del cable

Una vez que se ha instalado el cable, se deben conectar los extremos del cable a
los puntos de terminacion correspondientes. Esto puede incluir la conexion del
cable a una subestacion, un transformador o un dispositivo de proteccion. Es
importante que se sigan los procedimientos de conexién recomendados en conjunto

con los procedimientos de seguridad necesarios para evitar accidentes.

Pruebas y puesta en marcha

Después de que se ha completado la conexion del cable, se realizan pruebas para
verificar que el cable esté funcionando correctamente. Esto puede incluir pruebas
de continuidad, resistencia, aislamiento y voltaje, para descartar algun incidente
durante el tendido. Si se superan con éxito las pruebas, el cable se considera listo

para entrar en servicio.

Documentacion

Se documentan todas las etapas del proceso de tendido del cable, incluyendo la
planificacion, la instalacion, las pruebas y la puesta en marcha. Esto puede incluir
informes de inspeccion, certificados de conformidad, registros de pruebas y

cualquier otra documentacion relevante.



Anexo 6. Actividades como parte del reordenamiento del area logistica de la

empresa

Se realizaron las siguientes actividades como parte del reordenamiento del

area logistica de la empresa:

Limpieza y ordenamiento de almacén

Con el fin de contar con un ambiente ordenado y limpio que pueda brindar las
facilidades de despacho y comodidad de los trabajadores se realizd el

ordenamiento y limpieza del almacén de materiales de la empresa en el plazo de 3

dias.

DESPUES




Conteo de materiales

Se procedié con el inventario de los materiales en almacén con el propdsito de tener
un listado de los materiales disponibles y sus cantidades exactas para su posterior
clasificacion. El plazo fue de tres dias.

A B C D E F G
MOVIMIENTO DE ALMACEN

AL 31 DE Mayo DE 2023
ALMACEN : 012 - PROYECTO TALARA - C.C 181

INSUMOS Costo.Prom Consumo Stock Final
6 UNIDAD INGRESOS SALDOFINAL Unitario ). Valorizado SI.  Valorizado S

oo

7 |TUBERIA ¥ ACCESDORIOS PYC 2 2 0 850
& |DR383 - SERYICIO DE ELIMINACION DE RESIDUOS 1 1 E00 600
9 07108 - CERTIFICADO DE RIGGER 1.00 100 250.00 250.00
10

11 |[CABLES 518.00 518.00 0.00 200,719.77
12 |CABLE MITERMOCIUPLA TIPOE 2 x 20AWG 45 45 4.20 189
13 |CABLE MITERMOCIUPLA TIPO J CFUNDA DE FIERA DE YIDRIO ¥ 159 159 5.00 795
14 |CABLE RITERMOCIUPLA TIPOK 2 x 18AWG 205 205] 5.20 1066
15 |CABLE RTERMOCUPLA Tipo K 2 x 184WGE, EQ: Tmm2 2m 2 4.50 904.5
16 |CABLE RTERMOCUPLA TIPO K OFUWDA DE FIERA DE VIDRIO 48 48] 5.20 7E9.E
17 |CABLE RITERMOCUPLA Tipa K, 2x184W0E [Tmm2] 250 250 4.36 1090
18 |[CABLE PARA PUESTA A TIERRA 120 120 316 378.768
19 |CABLE PUESTA A TIERRA CPT 35kM2 amarillo- verde libre halogeno 3001 0.60 179,55
20 |CABLE PIUESTA A TIERRA CPT G2 200 200 2.44 487.36
21 |CABLE RY-K 43 GhhZ 0.8kv negro CLS, M Miguelez, cod 1003537 100 100 2.44 243.68
22 |CABLE RY-K 43 GhMZ2 0.8k M Miguelez, COD. 1003537 J=11] B0 E.24 374.49
23 | CABLE RY-K 4182 0.60K Y PYC negro CL5, Mhiguelez cod. 1003842 100 100 188 187.65
24 | CABLE RZ1-K 3G 4kMZ 0.6 Y LIERE HALOG, VERDE, CLS 200 200 2.24 44888
25 |CABLE RZ1-K 3G4MM2 0L6NKY LIBRE HALOG, VERDE, CLS 200 200 2.33 465.4
26 |CABLE RZ1-K. 3G4kM2 0.61KY LIERE HALOG. VERDE, CLE Miguelez 100 100 2.24 224.44
27 |CABLE R21K 3G4MM2 051K LIERE HALOG YERDE CLS 100 100 2.68 267.98
28 |CABLE RZ1-K 3G6MM2 08K Y LIBRE HALOG. YERDE, CLS 50 50 2.54 1271
29 |CABLE THWw N2 NEGRO, G.F. 003-0015547 100 100 22797 22796.61
30 |CABLE THw N*12 ROJO GR. 003-0014302 500 500 227.97 113953.05
31 |CABLE THW N*12 ROJO GR.003-0015011 100 00| 245 2458
32 |CABLE THW N4 &, G.R. 003-0015547 300 300 156.78 47033.91
33 |CABLE THW N°14 ROJO GR.003-0015071 100 00| 2.54 2542

Clasificacién de materiales

Se clasificaron los materiales en existencia de acuerdo con sus caracteristicas de
modelo, tipo y marca con el fin de facilitar el abastecimiento y despacho de los

mismos. El plazo fue de tres dias.

Elaboracién de registro de stock

Se realizé un registro informético de la clasificacion realizada con la finalidad de
llevar un control real de las entradas y salidas de materiales. El plazo fue de tres

dias.



Control de las entradas y salidas de materiales

Se realizo el control de las entradas y salidas de materiales con el fin de conocer
su demanda, acortando los tiempos de espera cuando se solicitaba un material.
Esta actividad debera realizarse de forma periddica a lo largo del afio con el fin de

conocer la situacion de los materiales.

Utilizacién de 6rdenes de salidas de materiales

Se utilizaron formatos de 6rdenes de salida de materiales con el fin de llevar un
registro fisico. Esta actividad debera realizarse a lo largo del afio cada vez que se

lleve a cabo una salida de materiales.

o .
C[SI ] aE FORMATO DE CONTROL DE ALMACEN go1. < 0000
Feche. SR,

fsd
|muACEN: AREA OF TRABAJO: ,_,—_'——:]
sonsso [_] P —
Motvor Motive:
greed PO COMPra $4588 gor Uso e cbrz
peso por costodie © Traraererdies Fenas eoms abmISenes
mgreso poe devoluciin de obea $283 por delerines yie mal satsdo
[ ceago Descripeion UM [T
|
|
|
Orapachads por (Almacen): Nowdeo. Fema
Actarigads por {O0ra): Noebre: Pam:
Raiido per (ORra)i Nombes: Fima




Capacitacion de personal

Se llevé a cabo una capacitacion tanto de jefes como operarios con el fin de que

conozcan los alcances y la puesta en marcha del MRP.

Se realizo por niveles. Los niveles se asignaron en forma descendente dentro de la
estructura del servicio de tendido de cable eléctrico. En este caso, la lista de

materiales se presentard en una lista de un solo nivel.



Anexo 7. Lista de materiales del servicio de tendido de cable eléctrico

Lista de

materiales

TENDIDO DE TENDIDO DE PEINADO CONEXIONADO

CABLE BANDEJA

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23. Lista de materiales por componente

Cddigo Descripcién Cantidad Unidad

A CABLE 50 METROS

B BADEJA METALICA 50 UNIDADES
B CINTILLOS PLASTICOS 200 UNIDADES
B PERNOS CABEZA DE COCHE 150 UNIDADES
C TUBERIA CONDUID 17 UNIDADES
C GRAPAS DE FIJACION TIPO Z 50 UNIDADES
D CINTILLOS PLASTICO 200 UNIDADES
D TERMINALES DE COMPRESION 50 UNIDADES
D PRENSA TERMINALES 2 UNIDADES

Fuente: Elaboracion propia
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